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Рис. 3. Поля эквивалентных напряжений в предлагаемой конструкции  
для рассмотренного режима нагружения:  
а – вид спереди; б – вид сзади 
Заключение. На основании вышеизложенного можно сделать следующие выводы: 
1. Для решения возникшей научно-технической проблемы обеспечения прочно-
сти зоны крепления механизма поворота силосопровода кормоуборочного комбайна 
«Полесье-800» было проведено исследование твердотельной модели системы. 
2. Как показали расчеты разрушенной конструкции, предложенное изначально 
решение по введению дополнительных крепежных элементов не позволяет решить 
возникшую проблему. 
3. Из серии проведенных расчетов методом последовательных приближений 
было выяснено, что для обеспечения достаточной прочности конструкции и исклю-
чения разрушения швеллера в зоне установки тумбы и вращающейся опоры необхо-
димо не увеличивать количество крепежных элементов, а обеспечить эффективное 
опирание соединяемых узлов друг на друга с одновременным обеспечением прочно-
сти зоны контакта. 
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Фрезерование отверстий имеет ряд достоинств по сравнению с традиционными 
методами, применяемыми в настоящее время [1]. Однако особенности процесса тре-
буют исследования влияния параметров инструмента и режимов резания на точность 
обработки. Для исследования было выбрано в диске нажимном (рис. 1). 
Секция I. Машиностроение 58 
 
Рис. 1. Чертеж детали 
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где zs   – подача на зуб; z – количество зубьев; R – радиус обрабатываемого отвер-
стия; t – угловой параметр. 
Кинематическая погрешность определялась по точке с наибольшим отклонени-
ем от номинального размера диаметра отверстия. С помощью пакета MathCAD была 
построена траектория движения (рис. 2, 3).  
 
Рис. 2. Траектория движения зуба инструмента 
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Рис. 3. Траектории пересечения двух смежных зубьев 
Зная ее координаты x, y, вычислили кинематическую погрешность по уравнению 
 .22 yxR   
Для наглядности построим график зависимости погрешности от величины  
подачи (рис. 4). 








Рис. 4. График влияния величины подачи на кинематическую погрешность 
На втором этапе исследовали статическую погрешность. Для этого была построена 
3D модель фрезы, указаны контактирующие поверхности, а также приложена нагрузка, 
образуемая при обработке. Далее построили сетку конечных элементов (рис. 5). 
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Рис. 5. 3D модель фрезы (а) и конечно-элементная сетка (б) 
Результаты расчета приведены на рис. 6. 
  
а)  б) 
Рис. 6. Эпюры напряжений (а) и перемещений (б), образуемые при обработке 
Статическая погрешность при обработке составила 0,001505 мм.  
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